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Das Verfahren zur Herstellung einer Endverbindung an 
einern Polvamid-Kunststofftreibriemen aus einem Flachrie- 
men-Bandmaterial, zu dessen Vorbereitung das Erstellen 
von komplementaren ebenen Flachenkonfigurationen und 
langs diesen senkrecht zur Bandebene stehenden Kontakt- 
flachen gehort, umfa&t das Auftragen einer Resorcin- oder 
Kresol-Losung oder Ameisensaure oder Mischungen der- 
selben auf diese Kontaktflachen. Diese liegen innerhalb 
komplementarer Zickzack-Strukturen an den beiden zu- 
sammenzufugenden Riemenenden (5. 6), wobei spitz zulau- 
fende Finger (8) mit einem Flankenwinkel von 7 ± 2° zur 
Riemenlangsrichtung gebildet sind. 

Losung auf diese Kontaktflachen. Oiese liegen innerhalb 
komplementarer Zickzack-Strukturen an den beiden zu- 
sammenzufugenden Riemenenden (5, 6), wobei spitz zulau- 
fende Finger (8) mit einem Flankenwinkel von 7 ± 2" zur 
Riemenlangsrichtung gebildet sind. 

Oie anschlief&end satt zusammengestossenen Bandenden 
werden in eine Klemmvorrichtung eingespannt und samt der 
Klemmvorrichtung in eine Heizpresse eingelegt, in welcher 
die Kontaktflachen bei einer Temperatur von etwa 100 C und 
0,5 bis 3 bar Druck rnitcinonder verklebt wercJen. 
Auf diese Weise hergestellte Endverbindungen zeichnen 
sich durch Flexibilitatseigenschaften aus. die etwa rienjeni- 
gen des Riemenausgangsmaier ials entsprechen. 
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Beschreibung 

Fur die Endverbindung von Treibriemen aus Leder, Gummi, Kunststoffen und dergl. sind in der Praxis 
verschiedene handwerkliche Verfahren bekannt, bei denen es sich um Nahen, Kleben oder aber um mechanische 
5 Verbinder (Metallschienen und dergl.) handelt. Sie haben alle zum Ziel, den Verbraucher in bezug auf raschen 
Einsatz und Lagerhaitung unabhangig zu machen, indem dieser sich jederzeit die benotigte Abmessung ab 
Vorratsrolle beschaffen kann. Fur die moderne Antriebstechnik, wo immer hohere Umfangsgeschwindigkeiten 
bei kleinen Scheibendurchmessern zum Einsatz kommen, sind diese Verfahren jedoch ungeeignet, weil die 
strukturelle Veranderung im Endverbindungsbereich zu Schlagen bzw. zu einem unruhigen Lauf fuhrt. 

\o Aus diesem Grund sind Endverbindungsverfahren vorgeschlagen worden, welche diesen Nachteil uberwinden 
sollen. So wurden Treibriemen auf der Basis von thermoplastischen Kunststoffen (Polyvinylchlorid PVC, Poly- 
urethan PUR) entwickelt, bei welchen die Verbindungsenden fingerformig ausgestanzt ineinandergeschoben 
und in eine Heizpresse eingelegt werden, wobei das Belagsmateria! im Erweichungsbereich des Kunststoffes 
(150—180°) aufgeschmolzen und verbunden wird. Auch wenn Unfaligefahren bei diesen hohen Arbeitstempera- 

15 turen nicht auszuschlieBen sind, kann doch durch dieses einfache und schnelle Verfahren eine Verdickung oder 
Versteifung im Endverbindungsbereich verhindert und eine gute Biegewechselfestigkeit erziehlt werden. Alier- 
dings muO eine FestigkeitseinbuDe in Kauf genommen werden, da nicht der eigentliche Zugtrager, sondern nur 
der thermoplastische Kunststoff bei solchen Endverbindungen verbunden wird. Endverbindungen dieser Art 
sind zudem warmeempfindlich, d. h. ihre Fesligkeit nimmt bei Temperaturen weit unter dem Erweichungsbe- 

20 reich des beziiglichen Kunststoffes ab. Zur Uberwindung dieses Nachteils ist die Verwendung eines oberen und 
unteren Verstarkungsgewebes an der Endverbindung bekarf r geworden. Allerdings erfordert das entsprechen- 
de Herstellverfahren einen relativ hohen Arbeitsaufwand und der erwartete Erfolg ist nicht gesichert. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die erwahnten Nachteile solcher Schmelzverbindungen zu uber- 
winden und zu diesem Zweck als Treibriemen-Ausgangsmaterial ein Polyamid-Kunststoffmaterial einzusetzen, 

25 das bis 150°C warmebestandig ist. Treibriemen aus einem solchen Kunststoff haben sich in der Praxis dank ihrer 
hohen Zugfestigkeit, Robustheit und Flexibilitat seit Jahren bewahrt. Sie muBten allerdings durch Diffusionskle- 
bung endlos verbunden werden, bei der ihre Enden wie in Fig. 1 gezeigt, in einem spitzen Winkel angescharft 
oder gema(3 Fig. 2 treppenformig abgestuft werden. Die Enden werden sodann mit einem Kleber versehen, und 
daraufhin unter Druck und Warme mitcinander verschweiBt. Fehlverbindungen wegen unsachgemaBer Uber- 

30 lappung sind dabei nicht selten aufgetreten. Andererscits ist ein Schmelzvorgang wie etwa bei thermoplasti- 
schen Kunststoffen, z. B. PVC oder PUR beim Werkstoff Polyamid (PA) wegen seines hohen Schmelzpunktes 
nicht moglich und auch der beim Schmelzen auftretende Schrumpfvorgang entfallt. 

Um bei einem Polyamid (PA)-Kunststofftreibriemen die Vorteile einer zugfesten, biegefreudigen und relativ 
hoch warmebestandigen Endverbindung zu erzielen, schliigt die Erfindung ein einfach durchfiihrbares Endver- 

35 bindungsverfahren auf der Basis eincr Diffusionsverbindung in der Art einer VerschweiOung vor, das nach der 
Kennzeichnung des Patentanspruchs 1 definiert ist. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Zeichnung beispielsweise crlautert. Darin zeigen die 
Fig. 1, la und 2 VorbereitungsmaBnahmen bei bekannten Verfahren fur die Vcrbindung der Enden von 
Polyamid-Kunststofftreibriemendurch Diffusionsklebung bei Temperaturen von 150— 180° C, 

40 Fig. 3 und 3a ein Beispiel fur die Gestaltung der Enden eines Polyamid-Kunststofftrcibriemens bei der 
Durchfuhrung des erfindungsgemaGen Verfahrens, 

Fig. 4 eine schematische Darstellung eines Tangcntialantricbes von Spindel in einer Textilmaschine, 
Fig. 5 eine Einrichtung zur Ermittlung von StorgroBen an Flachriemen-Endverbindungen, insbesondere von 
Tangentialantriebsriemen fur Spindeln, 

45 Fig. 6a, 6b Diagramme uber a) Bcschleunigungsmessungen an einer herkommlichen gestalteten Endverbin- 
dung an einem Polyamid-Treibricmen, und b) die Beziehung zwischen der Ahschlagfrequenz der Endverbindung 
und dem Beschleunigungsmittelwert RMS einer solchen Verbindung, und 

Fig. 7a, 7b Diagramme wie aus Fig. 6a, 6b an einem Polyamid-Treibriemen mit einer erfindungsgemaB 
hergestellten Endverbindung. 

■50 Die Fig. 1 und la zeigen eine der erwahnten bekannten Art der Enden- Verbindungen an Polyamid-Kunst- 
stofftreibriemen, wobei gegen die Verbindungsenden 1, 2 hin kontinuierlich spitz auslaufende Anschleifungen 
1.1 und 2.1 derart angebracht werden, daB nach dem Verkleben uber die ganze Verbindungslange hin die 
Matcrialdicke des Riemen-Stammatcrials im wesentlichen vorhanden ist. Die Verbindung zwischen den An- 
schleifungen 1.1, 1.2 im Bereich der Polyamid-Zugschicht erfolgt mittels Diffusionsklebung. Die Liinge der 

55 Zugschicht-Uberlappung bei einem Anschliffwinkel a von etwa 1 — 1 ,5^ und einer Polyamid-Schichtdicke von ca. 
1 mm betragt ca. 25 mm. Hinzu kommen bcidseitig noch je 5 — 8 mm der Gummi-Texiil-Reibschichten 1.2, 2,2, 
die mil einem Gummiklcber, z. B. Gummilosung auf die beziiglichen Abschnitte des jeweiligen Gegcn-Endes zu 
kleben sind. Die ublicfie Liinge einer solchen Verbindung betragt somit etwa 35 — 40 mm. 

Der in sich geschlossene Klebe- bzw. Schmelzbereich der aufemanderlicgenden Zugschichtzonen einerseits 

no und die Klcbebereiche der Gummi Textil- Reibschichten andererseits ergeben meistens eine nicht-homogene 
Materialstruktur und daher eine nicht genau definierbare, aber spiirbar uneinheitliche Versteifung uber den 
Verbindungsbereich. Dies hat neben emem unregelmaBigen Lauf des Riemens zusatzlich Walkarbeit im Vcrbin- 
dungsbcreich und somil eine Verkuizung der Lebcnsdaucr des Riemens zur Folge. Es sei diesbezuglich auf die 
spiiier angefuhrte Belastbarkei ts-Ta belle verwiesen. 

in Fig. 2 zeigt eine zweitc bekannie Art der Enden- Vorbereitung fur die Erstellung einer Endverbii^dung an 
einem Polyamid-Kunsisioffireibriemen. v\'obei die Verbindungsbereiche der Polyamid-Zugschicht mit treppen- 
stufenformig redu/ierter Dickc ge.^en das Riemenende hin gesulici sind. Die Dickenredukiion kann in eincr 
oder mehreren Stuten eiiV>lgen. \^«>bei daranf zu achten isi, tlal* die Zugschichtdicke uber die ganze Verhin- 
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dungslange stets gleich der Zugschichtdicke des Riemen-Ausgangsmaterials ist. Daruber hinaus mussen die 
querlaufenden StoBflachen 3.1, 4.1 und 3.2, 4.2 paarweise genau parallel zueinander laufen und die Stufen 
mussen. so aufeinander abgestimmt sein, daB nicht nur das Kriterium der Materialdickengieichheit erfullt ist, 
sondern auch ihre Langen ein luckenloses AneinanderstoBen der StoBflachen 3.t, 4.1 und 3.2, 4.2 zulassen. 

Die flachigen Oberlappungsbereiche 3.3, 4.3 und die StoBflachen 3.1, 3.2 und 4.1, 4.2 ergeben durch die 5 
Schmelzverklebung, allenfalls in Verbindung mit zusatzlichen Verstarkungen der StoBbereiche der Gummi-Tex- 
til-Reibschichten, eine nicht-homogene Materialstruktur mit einer uneinheitlichen Versteifung uber den Verbin- 
dungsbereich. Dies hat wiederum neben einem unregelmaBigen Lauf des Riemens zusatzlich Walkarbeit im 
Verbindungsbereich und eine vorzeitige Beschadigung des Riemens zur Folge. 

Zur Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens werden gemaB Fig. 3 und 3a die beiden Bandenden 10 
eines Polyamid-Riemenmaterials 5 und 6 durch Stanzen oder mittels Laser- oder Wasserstrahl so vorbereitet, 
daB sie sich formschluBig zusammenfugen lassen. Die Bandenden konnen an sich verschiedene komplementare 
Konturen aufweisen. Als vorteilhaft hat sich indessen erwiesen, wenn sowenig wie moglich zusammenhangende 
querlaufende Bereiche vorhanden sind. Die in Fig. 3 und 3a gezeigte Zick-zack-Struktur mit einem Flankenwin- 
kel an Fingern 8 von 7±2° zur Riemenlangsachse vermag dieser Bedingung optimal zu entsprechen. Bei einer 15 
Riemenbreite B von etwa 5 cm und einer Stoftstellenlange Lz von etwa 8 cm resultieren so insgesamt zehn 
Fingerzonen 8 mit einer gesamten Klebelange im Bereich der Zugschicht 7 von etwa 81 cm. Der gesamte 
Querversatz von 5 cm ist so auf 81 cm Klebelange verteilt, so daB pro cm Klebelange eine "Steigung" von 
0,062 cm resultiert. Da die Bertihrungsflachen der einzelnen Finger 8 senkrecht zur Riemenflache stehen, ergibt 
sich eine Kontakt- bzw. Klebezone, die etwa das sechzehnfache des Zugschichtquerschnittes ausmacht. Auf 20 
diese Weise vorbereitete Polyamidriemen-Bandenden sind in der Lage, die durch den betriebsmaBigen Riemen- 
zug und die Scheibenbombierung an der Klebefuge auftretenden Belastungen sicher aufzufangen. 

Bei dieser Art der Endverbindungsvorbereitung wird eine allenfalls auf der Polyamid-(PA)-Zugsehicht ein- 
oder beidseitig vorhandene Gummi-Gewebe-Reibschicht konturgenau mitgeschnitten. Die Verklebung der 
Rander erfolgt spater gemeinsam mit der Zugschicht. Als zweckmaBige Variante der Verbindungsvorbereitung 25 
hat sich erwiesen, die Gummi-Gewebe-Schicht auf beiden Endbereichen und beidseits der PA-Zugschicht vor 
dem Stanzen der Zick-zack-Kontur allein in der PA-Zugschicht, abzuschalen. Die von der Zugschicht abgelosten 
Gummi-Gewebeiappen werden dann so beschnitten, daB die in Riemenlaufrichtung vorn- oder hintenliegenden 
Lappen beim Wiederauflegen auf der fertigen Zugschicht-Endverbindung letztere ganz uberdecken und ein 
schrag-querlaufender StoB mit dem zuriickgeschnittenen Gummi-Gewebelappen des anderen Riemen-Endes 30 
resultiert. Das Aufkleben der abgeschalten Gummi-Gewebeschicht mittels eines Klebe- oder Losungsmittels 
unter Anwendung von Druck und Warme erfolgt nach Fertigstellung der Endverbindung an der PA-Zugschicht. . ^ 

Die Vorteile eines soichen, an sich aufwendigen Schal- und Wiederbelegungsvorganges sind indessen erheb- 
lich: die Gummi-Gewebe-Schicht ist praktisch unverletzt, so daB eine groBere Querfestigkeit im Verbindungsbe- ^ 
reich resultiert. AuBerdem ist der Verbindungsbereich durch die Gummi-Gewebe-Schicht geschutzt. 

Nach der so getroffenen Vorbereitung der Bandenden wird deren senkrecht zur Bandebene stehende Kon- 
taktflache 7 mit einer Resorcin- oder Kresol-Losung oder Ameisensaure oder Mischungen derselben mittels 
Pinsel, Spachtel, durch Spritzen oder Tauchcn versehen, wobei die Resorcin-Losung die Polyamid-Oberflache ; ^ 
anlost! AnschlieBend werden die Bandenden kraftig zusammengestoBen, mittels einer Klemmvorrichtung quer , 
zur Riemenlangsrichtung zusammengepreBt und in dieser Position fixiert. Die derart fixierten Bandenden 40^. 
werden sodann auf bekannte Weise in eine Heizpresse gelegt und wahrend 5 bis 20 Minuten einer Warmebe- 
handlung bei 100°C und 0,5 bis 3 bar Druck unterzogen. Danach kann der nun fertige Treibriemen ausgeformt ;;:r 
und nach kurzer Abkuhlung auf Raumtemperatur eingesetzt werden. Das VerschweiBen bei nur 100°C stellt . , ^ 
sicher, daB allfallige Gummi-Reibschichten im Verbindungsbereich nicht zerstort und deren Rander im gleichen 
Arbeitsgang zuverlassig mit dem angelosten Polyamidmaterial verbunden werden. 45 

Die auf diese Weise mit geringem Zeitaufwand und auf eine durch Einrichtungsmittel fast zwangsliiufig 
vorgegebene Arbeitsweise herstellbare Endverbindungen an einem Polyamid-Kunststofftreibriemen zeigt eine 
optimale Homogenitat im Verbindungsbereich. Die Arbeitsweise gestattet, daB die Verbindung selbst durch 
Hilfspersonal zuverlassig herstellbar ist. 

Die beschriebene Endverbindung zeichnet sich durch hervorragende Biegewechselfestigkeit bei Betnebstem- 50 
peraturen bis 150°C aus. Dadurch erweitert sich der Einsatzbereich von Polyamid-Kunststofftreibriemen erheb- 
lich. 

Die nachstehenden Untersuchungsergebnisse stellen die wesenthchen Vorteile der erfindungsgemaB herge- 
stellten Polyamid-Kunststofftreibriemen heraus. In der folgenden Tabelle sind auf einer Labortestanlage an zwei 
nicht erfindungsgemaB und einer erfindungsgemaB hergestellten Riemenverbindungen erzielte Betriebsdaten 55 
angefuhrt. 
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Gegeniiberstellung der verschiedenen Endverbindungen 



Priifobjekt max. Laufzeit/Lebensdauer 

Betriebstemperatur (forcierte Betriebsweise) 



Treibriemen auf Basis therrnoplastischer Kunststoffe. 60°C 140 Std. 

Endverbindung fingerformig ausgestanzt (wie Fig. 3), 
ineinandergelegt und ThermoplastverschweiBt 
io Treibriemen auf Basis Polyamid (PA), 150° C tOOStd. 

Endverbindung in bestimmtem Winkel angescharft 
(Fig. 1 a) oder treppenformig abgestuft (Fig. 2) 
und mittels Diffusionsklebung endlos verbunden 

Erfindungsgemafi hergestellte Endverbindung, 150° C 140 Std. 

15 fingerformig ausgestanzt (Fig. 3) und mittels 
Diffusionsklebung endlos verbunden 



Eine bevorzugte Anvvendung fur einen ei findungsgemaB hergestcllten Polyamid-Kunststofftreibriemen sind 
20 Tangentialantriebe von Spindeln in Textilmaschinen (Spinnmaschinen). Fig. 4 zeigt eir^. solchen Tangentialan- 
trieb in schematischer Darstellungsweise. Mehrere hundert in einer Reihe angeordneiv. Spindeln 9 werden von 
einem einzigen Riemen 10, welcher die Spindel praktisch nur tangential beruhrt, angetrieben. AnpreBroIIen 11 
sorgen dafur, daB der Riemen 10 stets mit den Spindeln 9 in Antriebsverbindung steht. Die Riemengeschwindig- 
keit liegt bei etwa 40 m/s. 

25 Es ist offensichtlich, daB UnregelmaBigkeiten im Riemen, beispielswcise im Bereich von Riemenverbindungen, 
mit relativ viel Energie auf die Spindeln und AnpreBroIIen einwirken konnen. Die dabei auftretenden Schlagbe- 
anspruchungen wirken sich sowoh! auf die Lebensdauer der Spindellagerungen als auch auf die Lebensdauer des 
Riemens nachteilig aus. AuBerdem ist auch die Larmerzeugung der Maschine von solchen Schlagbeanspruchun- 
gen abhangig. Treibriemen mit mogltchst homogenen Endverbindungen sind fur solche Antriebsvorrichtungen 

30 daher von wesentlicher Bedeutung. 

Fig. 5 zeigt in schematischer Darstellungsweise eine Prufeinrichtung fur die Ermittlung von StorgroBen an 
Riemenverbindungen. Ein mittels einer (nicht gezeigten) Antriebsvorrichtung angetriebener Flachtreibriemen 
12 lauft tiber Umlenkrollen 13 und treibt Tangentialspindeln 14 an, die in Spindellagern 15 gelagert sind. Ein 
Frequenzanalysator 18, welcher Signale eines Beschleunigungssensors 16, der mit einem ausgewahlten Spindel- 

35 lager 15 verbunden ist, liefert tiber eine von einem optischen Trigger 17 erfaBte Riemenstrecke eine Aufzeich- 
nung 19a der Beschleunigungswerte [m/s 2 ] uber einen kritischen Zeitbereich und ein Frequenz-Analysedia- 
gramm 196 des Beschleunigungswertes uber eine Zeitzone mit dem hochsten Ausschlag (Riemenverbindungs- 
Storsignal) der Beschleunigungswerte. Dieser kritische Zeitbereich schlieBt den Vorbeilauf der Riemen- Verbin- 
dungsstelle an der Spindel 14 ein, an deren Lager 15 der Beschleunigungssensor 16 angebracht ist. 

40 Mit anderen Worten: der optische Trigger steuert den Analysator 18 immer dann an, wenn ein die Verbin- 
dungsstelle enthaltender Riemcnbercich die MeBspindel passiert. Die Fequenzanalyse umfaBt eine diskrete 
Fouriertransformation uber die Beschleunigungs-Aufzeichnungszone mit dem Riemenverbindungs-Storsignal, 
und ein Diagramm des Beschleunigungsmittelwertes (RMS-Wert) als Funktion der Frequenz zu bilden. Dieses 
Diagramm zu erhalten ist deshalb sinnvoll, weil die Amplitudcn im Diagramm proportional zur freigesetzten 

45 Energie des Schlags auf die Spindel zunehmen. - - 

In den Diagrammen nach Fig. 6a und 6b sind die Beschleunigungswerte (m/s 2 ) in Funktion der Zeit (ms) bzw. 
die Frequenz (Hz) in Funktion des Bcschleunigungsmittelwerts (RMS) in m/s 2 fur eine Riemen-Endverbindung 
der in Fig. 1 gezeigten Art dargestellt. Die Diagrammstrecken A und B in Fig. 6a entsprechen dem homogenen 
Riemenmaterial mit Beschleunigungswcrten von 5— 10 m/s 2 beidseits einer Storungszone C mit bis auf ca. 

so 30 m/s 2 ansteigenden Bcschleunigungswenen. In etwa Langenmittc der Zone Cbefindet sich ein Ausschlag D 
von ca. 40 m/s 2 im Bereich der Riemenverbindung mit benachbanen Amplituden von —26 bis 4-35 m/s 2 . Aus 
dem Frequenzdiagramm nach Fig. 6b sind ausgepragte Spitzcn E und F bei etwa 1000 bzw. 2000 Hz und 
Bcschleunigungs-Mittelwerten von etwa 0.14 und etwa 0,16 m/s 2 . Der Spitzenwert im Frequenzbereich 
2500-3000 Hz betragt etwa 0.1 m/s 2 . 

55 Die entsprechenden Diagramme fur eine erfindungsgernaB hergesiellte Endverbindung an einem Polyamid- 
Kunststofftreibriemen sind in den Fig. 7a und 7b dargestellt. Wahrend die homogencm Riemenmaterial entspre- 
chenden Diagrammstrecken A\ und D\ im wescntlichcn gleichhohe Beschleunigungs-Amplitudenwcrte (5 bis 
10 m/s 2 ) wie die Fig. 6a fur einen Treibriemen mit herkommlicher Riemenverbindung aufweisen, fehlt eine 
ausgesprochene St6rur»gszone entsprechend der Storungszone Cn;ich Fig. 6a. Die Riemen-Endverbindung ist 

no dut ch einen Ausschlag D { mit einem Beschlcunigungswen von etwa 20 m/s 2 markiert. Das Frequenzdiagramm 
nach Fig. 7b zeigt bei den Vergleichsfrequenzen 1000 und 2000 H z (Fig. 6b) Beschleunigungs-Mittelwerte 
(RMS) von etwa L\ =0.04 und F\ =0.08 m/s 2 mit einem Spitzenwert von etwa 0,09 m/s 2 bei etwa 1700 Hz. Der 
durchschnittliche Beschlcunigungsmiuelwert im Bereich 2500 — 3000 Hz betragt noch etwa 0.0.3 m/s 2 . 

Der Vcrglcich der Diagramme aus den Fig. ba und 7a zeigt fur die erfindungsgemali hergestelltc Endverbin- 
dung an einem Polyamid-Treibriemen einen um etwa 50% gcringeren Beschleunigungs- Ausschlag gegenuber 
einem herkommlich gefertigiert Polvamidrieinen. und das Fehlcn einer atisgepragten Storungszone im Nahbe- 
roich der Endverbindung. Bei den F-requenzdiagrammen resullieren fur den erfindungsgernaB hergestellten 
Poly;! in idi reibriemen Fur (In- ! requenzmarken 1 000 und 2000 1-1 z hesehleunigungsmittelwerte. die im Bereich 
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von 1/3 (1000 Hz) und 1/2 (2000 Hz) der Werte bei herkornmlichen Verbindungen liegen. Fur den Bereich 
2500 — 3000 Hz resultierte ebenfalls ein nur noch 1/3 des herkornmlichen Weries betragender Beschleunigungs- 
Mittelwert. 

Aus diesem Diagrammvergleich kann gefolgert werden, daQ ein Polyamid-Treibriemen mit einer erfindungs- 
gemaB hergestellten Endverbindung im Bereich dieser Endverbindung einen EnergiestoB auf die Spindel er- 
zeugt, der nur etwa halb so groG ist wie derjenige einer konventionellen Endverbindung. Die Lebensdauer der 
sehr teueren Spindellager kann somit wesentlich erhoht werden. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Endverbindung an einem Polyamid-Kunststofftreibriemen aus einem 
Flachriemen-Bandmaterial, wobei die miteinander zu verbindenden Bandenden zum formschlussigen Zu- 
sammenfugen von komplementaren ebenen Flachenkonfigurationen und langs diesen senkrecht zur Band- 
ebene stehenden Kontaktflachen (7) vorbereitet werden, gekennzeichnet durch 

— Auftragen einer Resorcin- oder Kresol-Losung oder Ameisensaure oder Mischungen derselben auf 
die Kontaktflachen, 

— Zusammenstoflen der Bandenden zur Erzielung eines innigen Flachenkontaktes im Bereich der 
Kontaktflachen (7), 

— Fixieren der Bandenden mittels einer Klemmvorrichtung und Zusammenpressen der Bandenden 
^ quer zur Treibriemen-Langsachse, und 

— Einlegen der fixierten Bandenden samt Klemmeinrichtung in eine Heizpresse und Verkleben der 
Kontaktflachen bei einerTemperatur von etwa 100°C und 0,5 — 3 bar Druck wahrend 5 — 20 Minuten. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Resorcin- oder Kresol-Losung oder 
Ameisensaure oder Mischungen derselben mit Pinsel, Spachtel, Spritzen oder Tauchen auf die Kontakfla- 
chen aufgetragen wird. 

3. Verfah ren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daO das Vorbereiten der Kontaktflachen (7) das 
Ausscheiden komplementarer Zick-zack-Strukturen an beiden Riemenenden (5, 6) im Bereich der Verbin- 
dungsstelle des Polyamid-Kunststoffriemens umfaQt, wobei spitz zulaufende Finger (8) mit einem Flanken- 
winkel von 7 ±2° zur Riemeniangsrichtung gebildet werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, wobei das Flachriemen-Bandmateriai neben einer Polyamid-Zugschicht ein- 
oder beidseitig mit einer Gummi-Textil-Reibschicht versehen ist, dadurch gekennzeichnet, daB vor dem 
Ausschneiden der komplementaren Zick-zack-Strukturen wenigstens die eine dieser Reibschichten an 
beiden Bandenden uber mindestens die Verbindungslange abgelost wird, und nach dem Erstellen der 
Zugschicht-Verbindung die abgelosten Reibschichten wieder mit der Zugschicht derart verbunden werden, 
daB die Reibschicht des einen Bandendes auf die Zugschicht aufgelegt und mit der Reibschicht des anderen 
Bandendes bundig beschnitten wird, und daB die abgelosten Reibschichtflachen wieder mit der Zugschicht 
verbunden werden. 
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